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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Druckgussformteil ei-
ner Druckgussform, mit mindestens einem eine Druck-
zone aufweisenden ersten Bauteil, mindestens einem
zweiten Bauteil und mindestens einer von den Bauteilen
gebildeten, von einem Fluid durchströmbaren Wärme-
tauschkammer zur Temperierung der Druckzone, wobei
das erste Bauteil eine mindestens einer Wandung der
Wärmetauschkammer angehörende, der Druckzone
thermisch zugeordnete Wärmeübertragungsfläche auf-
weist. Die Erfindung betrifft weiterhin eine Druckgussein-
richtung.
[0002] Derartige Druckgussformen werden beispiels-
weise für Druckgusseinrichtungen zum Druckgießen ver-
wendet. Das Druckgießen wird bevorzugt zum Gießen
von Metall, insbesondere Nichteisenmetallen oder Son-
derwerkstoffen eingesetzt. Beim Druckgießen wird das
geschmolzene Gießmaterial, die Schmelze, unter ho-
hem Druck mit relativ großer Geschwindigkeit in eine
Gießform - auch als Formeinsatz bezeichnet - gedrückt.
Dabei werden Fließgeschwindigkeiten der Schmelze von
20 bis 160 m/s und kurze Schusszeiten zum Einbringen
von 10 bis 100 ms erreicht. Die Gießform beziehungs-
weise Druckgussform besteht dabei beispielsweise aus
Metall, bevorzugt aus einem Warmarbeitsstahl. Für das
Druckgießen können das Warmkammer-Verfahren und
das Kaltkammer-Verfahren unterschieden werden. Bei
ersterem bilden die Druckgusseinrichtung und ein Warm-
halteofen für die Schmelze eine Einheit. Das Gießaggre-
gat, welches die Schmelze der Gießform zuführt, befin-
det sich in der Schmelze; bei jedem Gießvorgang wird
ein bestimmtes Volumen der Schmelze in die Gießform
gedrückt. Bei dem Kaltkammer-Verfahren sind dagegen
die Druckgusseinrichtung und der Warmhalteofen für die
Schmelze getrennt angeordnet. Nur die für den jeweili-
gen Abguss erforderliche Menge wird in eine Gießkam-
mer dosiert und von dort aus in die Gießform eingebracht.
[0003] Die Druckgussform besteht aus mindestens ei-
nem Druckgussformteil, welches das erste und das zwei-
te Bauteil aufweist. Dabei verfügt das erste Bauteil über
eine Ausnehmung, welche die Wärmetauschkammer
darstellt. Die Ausnehmung beziehungsweise die Wärme-
tauschkammer wird mittels des zweiten Bauteils, wel-
ches plattenförmig ausgebildet ist, verschlossen, um so
ein zur Kühlung des Druckgussformteils verwendetes
Fluid in der Wärmetauschkammer zu halten. Das Fluid
kann demnach lediglich über einen Einlass beziehungs-
weise ein Einlassventil in die Wärmetauschkammer ein-
und durch einen Auslass beziehungsweise ein Auslass-
ventil aus der Wärmetauschkammer ausgebracht wer-
den.
[0004] Das erste Bauteil weist die Druckzone auf, wel-
che von der Schmelze beim Durchführen des Gießvor-
gangs mit Druck beaufschlagt wird. Die Druckzone ist
dabei Teil einer Wandung der Wärmetauschkammer.
Vorzugsweise derselben Wandung gehört die Wärmeü-
bertragungsfläche an, welche der Druckzone thermisch

zugeordnet ist. Das bedeutet, dass Wärme zwischen der
Druckzone und der Wärmeübertragungsfläche übertrag-
bar ist und folglich die Druckzone der Wärmeübertra-
gungsfläche wärmeübertragend zugeordnet ist. Das
zweite Bauteil ist vorzugsweise der Druckzone abge-
wandt liegend vorgesehen.
[0005] Ein ähnlicher Aufbau ist beispielsweise aus der
DE 35 02 895 A1 bekannt. Bei der in der DE 35 02 895
A1 beschriebenen Druckgussform tritt jedoch das Pro-
blem auf, dass eine zuverlässige und gleichmäßige Tem-
perierung der Druckzone nicht realisierbar ist. Aus die-
sem Grund muss eine Kühlung des Druckgussformteils
so dimensioniert sein, dass eine zuverlässige Kühlung
gegeben ist und gleichzeitig das Auskühlen eines herzu-
stellenden Druckgussbauteils nicht durch zu schnelles
und/oder zu ungleichmäßiges Abkühlen beeinträchtigt
wird. Aus den Randbedingungen der ausreichenden
Kühlung des Druckgussformteils und dem möglichst
gleichmäßigen Abkühlen des Druckgussbauteils erge-
ben sich vergleichsweise niedrige Taktzeiten bei der Her-
stellung des Druckgussbauteils, um auf diese Weise eine
gute Haltbarkeit des Druckbaugussteils zu erzielen. Das
bedeutet jedoch, dass pro Zeiteinheit lediglich eine ver-
gleichsweise niedrige Anzahl an Druckgussbauteilen
herstellbar ist.
[0006] Es ist demgegenüber die Aufgabe der Erfin-
dung, ein Druckgussformteil vorzustellen, welches die
eingangs genannten Nachteile nicht aufweist, sondern
gleichzeitig eine gute Auskühlungscharakteristik und ei-
nen hohen Durchsatz (Druckgussbauteile pro Zeitein-
heit) ermöglicht.
[0007] Dies wird erfindungsgemäß mit einem Druck-
gussformteil mit den Merkmalen des Anspruchs 1 er-
reicht. Dabei ist vorgesehen, dass das zweite Bauteil
mindestens einen in die Wärmetauschkammer hineinra-
genden Fluidleitvorsprung und/oder eine zum ersten
Bauteil hin offen ausgebildete Fluidleitvertiefung auf-
weist, wobei die Fluidleitvertiefung mindestens einen An-
teil der Wärmetauschkammer bildet und/oder der Fluid-
leitvorsprung und/oder die Fluidleitvertiefung eine, ins-
besondere an den Verlauf der Wärmeübertragungsflä-
che angepasste Strömungskonturfläche des zweiten
Bauteils bilden/bildet. Zunächst soll also das zweite Bau-
teil den Fluidleitvorsprung beziehungsweise die Fluidleit-
vertiefung aufweisen. Sowohl der Fluidleitvorsprung als
auch die Fluidleitvertiefung weisen in Richtung des ers-
ten Bauteils. Dies bedeutet, dass der Fluidleitvorsprung
in die Wärmetauschkammer hineinragt und die Fluidleit-
vertiefung zum ersten Bauteil hin offen ausgebildet ist.
Dabei soll die Fluidleitvertiefung mindestens einen Anteil
der Wärmetauschkammer bilden, sodass die Fluidleit-
vertiefung von dem Fluid durchströmbar ist, welches zur
Temperierung der Druckzone beziehungsweise der Wär-
meübertragungsfläche verwendet wird.
[0008] Durch das Einbringen des auf eine bestimmte
Temperatur eingestellten Fluids in die Wärmetausch-
kammer, kann die Temperatur der Druckzone zumindest
näherungsweise steuernd und/oder regelnd eingestellt
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werden. Zu diesem Zweck kann an beziehungsweise in
dem Druckgussformteil mindestens ein Temperatursen-
sor vorgesehen sein, mit welchem die Temperatur der
Druckzone zumindest näherungsweise bestimmbar ist.
Aufgrund dieser bestimmten Temperatur kann anschlie-
ßend die Temperatur und/oder der Durchsatz (Volumen
beziehungsweise Masse pro Zeiteinheit) des Fluids ge-
wählt beziehungsweise eingestellt werden. Das Fluid
durchströmt die Wärmetauschkammer und überströmt
dabei die Wärmeübertragungsfläche. Weil diese ther-
misch beziehungsweise wärmeübertragend der Druck-
zone zugeordnet ist, erfolgt auf diese Weise eine Tem-
perierung der Druckzone.
[0009] Üblicherweise ist die Temperatur des Fluids da-
bei deutlich kleiner als die Temperatur der Druckzone
beziehungsweise des Druckgussformteils, sodass das
herzustellende Druckgussbauteil möglichst schnell ab-
kühlt und der Druckgusseinrichtung entnommen werden
kann. Im Unterschied zu aus dem Stand der Technik be-
kannten Druckgussformteilen ist hier demnach die Wär-
metauschkammer zumindest teilweise in dem zweiten
Bauteil ausgebildet, was ein zuverlässigeres Beauf-
schlagen der Wärmeübertragungsfläche mit dem Fluid
und folglich eine bessere Abkühlcharakteristik bezie-
hungsweise ein schnelleres Abkühlen des Druckguss-
formteils ermöglicht.
[0010] Alternativ oder zusätzlich bilden der Fluidleit-
vorsprung und/oder die Fluidleitvertiefung die Strö-
mungskonturfläche. Diese ist an dem zweiten Bauteil
vorgesehen. Unter Strömungskonturfläche ist dabei eine
nicht-ebene Oberflächenkontur zu verstehen. Mit der so
vorliegenden Konturierung des zweiten Bauteils kann die
Anströmung der Wärmeübertragungsfläche mit dem Flu-
id verbessert werden beziehungsweise gezielt Bereiche
der Wärmeübertragungsfläche mit Fluid beaufschlagt
werden. Auch auf diese Weise ist die bessere Abkühlcha-
rakteristik beziehungsweise das schnellere Abkühlen er-
zielbar. Bevorzugt soll dabei die Strömungskonturfläche
an den Verlauf der Wärmeübertragungsfläche ange-
passt sein. Beispielsweise können die Strömungskontur-
fläche und die Wärmeübertragungsfläche zumindest be-
reichsweise parallel zueinander verlaufen. Auf diese
Weise wird das Fluid derart geführt, dass Bereiche der
Wärmeübertragungsfläche gezielt mit dem Fluid beauf-
schlagbar sind.
[0011] Beispielsweise ist dies für Bereiche der Wär-
meübertragungsfläche vorgesehen, welche mit ther-
misch besonders hochbelasteten Bereichen der Druck-
zone korrespondieren. Alternativ können auch lediglich
die Wärmeübertragungsfläche oder die Wärmeübertra-
gungsfläche und das zweite Bauteil eine derartige Kon-
turierung aufweisen. Vorzugsweise sind die Wärmeüber-
tragungsfläche und/oder das zweite Bauteil derart kon-
turiert, dass ein möglichst gleichmäßiges Abkühlen des
herzustellenden Druckgussbauteils erzielt wird. Auf die-
se Weise werden Spannungen in dem Material des
Druckgussbauteils vermieden und so eine hohe Stabilität
erreicht.

[0012] Es soll an dieser Stelle ausdrücklich erwähnt
sein, dass das Druckgussformteil sowohl für das Warm-
kammer-Verfahren als auch für das Kaltkammer-Verfah-
ren und für beliebige Materialzusammensetzungen der
Schmelze einsetzbar ist.
[0013] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die Fluidleitvertiefung zumindest größtenteils, ins-
besondere komplett, die Wärmetauschkammer bildet. Es
kann demnach vorgesehen sein, dass neben der Fluid-
leitvertiefung eine weitere Vertiefung vorhanden ist, bei-
spielsweise in dem ersten Bauteil, welches die Wärme-
tauschkammer gemeinsam mit der Fluidleitvertiefung
ausbildet. Dabei soll jedoch das Volumen der Fluidleit-
vertiefung größer sein als das Volumen der weiteren Ver-
tiefung. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Wärme-
tauschkammer ausschließlich von der Fluidleitvertiefung
gebildet ist, also keine weitere Vertiefung vorgesehen ist.
[0014] Eine bevorzugte Weiterbildung sieht vor, dass
die Fluidleitvertiefung wannenartig in dem zweiten Bau-
teil ausgebildet ist. Die Fluidleitvertiefung ist demnach
eine Vertiefung, welche derart von dem zweiten Bauteil
eingeschlossen ist, dass lediglich eine Öffnung derart
vorgesehen ist, sodass die Fluidleitvertiefung zum ersten
Bauteil hin offen vorliegt. Insbesondere soll die Fluidleit-
vertiefung zumindest seitlich von dem zweiten Bauteil
begrenzt sein. Bei einer solchen Ausführungsform kann
beispielsweise ein mit dem zweiten Bauteil verbundenes
oder verbindbares - beispielsweise mittels einer
Schraubverbindung - drittes Bauteil den Boden der Flu-
idleitvertiefung bilden. Eine weitere Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, dass das erste Bauteil deckelartig
oder eben ausgebildet ist. Unter deckelartig ist dabei eine
Ausführung des ersten Bauteils zu verstehen, bei wel-
cher dieses - im Querschnitt gesehen - in seinen Rand-
bereichen dem zweiten Bauteil weiter entgegentritt als
in einem zentralen Bereich. Dies kann beispielsweise
durch eine Wölbung des ersten Bauteils oder durch ein
Vorsehen eines Randstegs realisiert sein. Alternativ
kann das erste Bauteil jedoch auch eben ausgebildet
sein, wobei es im Querschnitt gesehen einen planen Ver-
lauf aufweist, ein Abstand zu dem zweiten Bauteil also
im Wesentlichen gleichbleibend ist.
[0015] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass eine Vertiefung des ersten Bauteils die
Wärmetauschkammer zumindest bereichsweise mit
ausbildet. Eine solche Ausführungsform wurde bereits
vorstehend angedeutet. Die Wärmetauschkammer kann
vollständig von der Vertiefung des ersten Bauteils gebil-
det sein, wobei in diesem Fall der Fluidleitvorsprung des
zweiten Bauteils in die Vertiefung hineinragt. Alternativ
können sowohl die Vertiefung des ersten Bauteils als
auch die Fluidleitvertiefung des zweiten Bauteils vorge-
sehen sein und die Wärmetauschkammer gemeinsam
bilden. Bevorzugt ist dabei das Volumen der Fluidleitver-
tiefung größer als das der Vertiefung.
[0016] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass
die Strömungskonturfläche zumindest einen von dem
Fluidleitvorsprung und/oder der Fluidleitvertiefung mit
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ausgebildeten konvexen und/oder konkaven Bereich
aufweist. Die Strömungskonturfläche kann prinzipiell be-
liebig geformt sein. Bevorzugt weist sie dabei jedoch kon-
vex beziehungsweise konkav ausgebildete Bereiche auf,
in welchen die Strömungskonturfläche stetig verläuft, al-
so keine Sprünge beziehungsweise Absätze aufweist.
Sind mehrere konvexe und/oder konkave Bereiche vor-
gesehen, so verläuft der Übergang zwischen diesen vor-
zugsweise ebenfalls stetig. Durch die stetige Strömungs-
konturfläche kann die Wärmetauschkammer strömungs-
günstig ausgeführt sein, also dem sie durchströmenden
Fluid einen vergleichsweise geringen Strömungswider-
stand entgegensetzen. Weiterhin wird das Auftreten von
Wirbeln und/oder Rückströmungen vermindert, sodass
ein zuverlässiges Überströmen der Wärmeübertra-
gungsfläche mit dem Fluid gegeben ist.
[0017] Die konvexen beziehungsweise konkaven Be-
reiche können dabei von dem Fluidleitvorsprung
und/oder der Fluidleitvertiefung zumindest mit ausgebil-
det sein. Das bedeutet demnach, dass der Fluidleitvor-
sprung beziehungsweise die Fluidleitvertiefung zumin-
dest bereichsweise eine konvex und/oder konkav ver-
laufende Oberfläche aufweisen. Der Fluidleitvorsprung
beziehungsweise die Fluidleitvertiefung können auch als
so genannte Turbulatoren verwendet werden, um auf
diese Weise den Wärmeübergang von der Wärmeüber-
tragungsfläche auf das Fluid zu erhöhen.
[0018] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass die Kontur der Wärmeübertragungsfläche zu-
mindest bereichsweise an eine, insbesondere dreidi-
mensionale Kontur der Druckzone angenähert ist oder
ihr entspricht. Dies kann beispielsweise durch eine
gleichmäßige Wandstärke der Wandung erreicht wer-
den, welcher sowohl die Druckzone als auch die Wär-
meübertragungsfläche auf jeweils gegenüberliegenden
Seiten zugeordnet sind. Alternativ kann über eine ent-
sprechende Wahl der Wandstärke jedoch auch eine ge-
wünschte Wärmeleitrate in dieser erzielt werden bezie-
hungsweise für bestimmte Bereiche gezielt eingestellt
werden. Beispielsweise kann es vorgesehen sein, dass
die Wandstärke der Wandung in Strömungsrichtung des
Fluids abnimmt, da sich das Fluid bei dem Durchströmen
aufwärmt und somit seine Kühlwirkung auf die Wärme-
übertragungsfläche beziehungsweise die Druckzone ab-
nimmt. Um dies auszugleichen, kann es notwendig sein,
die Wärmeleitfähigkeit der Wandung zu erhöhen, was
üblicherweise durch eine geringere Wandstärke erziel-
bar ist.
[0019] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorge-
sehen, dass die Strömungskonturfläche derart zu der
Wärmeübertragungsfläche verläuft, dass über den in der
Wärmetauschkammer liegenden Strömungsweg des
Fluids zumindest zonal ein annähernd gleichbleibend
großer Strömungsquerschnitt für das Fluid vorliegt. Dem-
nach verläuft die Strömungskonturfläche zumindest be-
reichsweise weitgehend parallel zu der Wärmeübertra-
gungsfläche. So wird der gleichbleibend große Strö-
mungsquerschnitt für das Fluid erzielt. Eine solche Aus-

gestaltung hat den Vorteil, dass das Auftreten von Wir-
beln und/oder Rückströmungen vermindert wird, welche
bevorzugt in Bereichen auftreten, in welchen sich der
Strömungsquerschnitt für das Fluid zu stark beziehungs-
weise zu schnell verändert.
[0020] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die Wärmetauschkammer mit mindestens einem,
insbesondere als Fluidleitung ausgebildeten Fluidan-
schluss fluidverbunden ist. Um der Wärmetauschkam-
mer Fluid zuzuführen und/oder aus dieser abzuführen,
ist der Fluidanschluss vorgesehen, mit welchem die Wär-
metauschkammer fluidverbunden ist. Bevorzugt sind der
Wärmetauschkammer zwei Fluidanschlüsse zugeord-
net, wobei das Fluid der Wärmetauschkammer durch ei-
nen der Fluidanschlüsse zuführbar und durch den ande-
ren aus der Wärmetauschkammer abführbar ist. Die Flu-
idanschlüsse können dabei zumindest bereichsweise als
- beispielsweise rohrleitungsähnlich ausgebildete - Flu-
idleitung ausgebildet sein.
[0021] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Fluidleitung zumindest bereichsweise
in dem ersten Bauteil und/oder dem zweiten Bauteil vor-
gesehen ist. Die Fluidleitung verläuft demnach teilweise
durch das erste und/oder zweite Bauteil. Beispielsweise
ist die Fluidleitung als Bohrung vorgesehen und bildet
demnach eine Fluidzuführbohrung oder eine Fluid-
abführbohrung. Münden mehrere Fluidanschlüsse be-
ziehungsweise Fluidleitungen in die Wärmetauschkam-
mer ein, so sind sie bevorzugt deutlich voneinander be-
abstandet angeordnet, insbesondere wenn der Wärme-
tauschkammer mittels des einen Fluidanschlusses Fluid
zugeführt und mittels des anderen Fluidanschlusses Flu-
id entnommen wird. Bevorzugt wird in diesem Fall eine
Anordnung der Mündungen der Fluidanschlüsse bezie-
hungsweise Fluidleitungen der Wärmetauschkammer an
- in Strömungsrichtung gesehen - gegenüberliegenden
Seiten derselben.
[0022] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass das erste Bauteil oder das zweite Bauteil eine
Aufnahme aufweist, in welche das zweite oder das erste
Bauteil zumindest bereichsweise, insbesondere voll-
ständig, einsetzbar ist. Nach dem Einsetzen des ersten
beziehungsweise des zweiten Bauteils in die Aufnahme
ist dieses vorzugsweise derart von dem jeweils anderen
Bauteil umgriffen, dass es zumindest in lateraler Rich-
tung festgesetzt ist, also kein Verrutschen des einen Bau-
teils gegenüber dem anderen Bauteil in diese Richtung
möglich ist. Zum Abstützen des einen Bauteils in verti-
kaler Richtung kann an dem anderen Bauteil eine Aufla-
gefläche im Bereich der Aufnahme vorgesehen sein. Die-
se Auflagefläche ist bevorzugt als Auflagesteg ausgebil-
det, welcher in einem Außenbereich der Aufnahme um
weitere Bereiche der Ausnahme herum verläuft. Die Auf-
lagefläche kann dabei zur Erzielung einer Dichtwirkung
zwischen dem einen und dem anderen Bauteil mit einer
Gegenfläche des einen Bauteils zusammenwirken.
[0023] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Druckzone des ersten Bauteils zumin-

5 6 



EP 2 571 645 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dest einen Teil einer Gießform für ein Druckgussbauteil,
eines Angussbereichs und/oder eines Gießeinlasses be-
grenzt. Die Gießform ist zur Ausbildung des Druckguss-
bauteils vorgesehen. In sie wird also während des
Gießvorgangs die Schmelze eingebracht und anschlie-
ßend das Druckgussbauteil aus ihr entnommen. Die
Druckgießform bildet dazu im Wesentlichen zumindest
einen Bereich des Druckgussbauteils als Negativ nach.
Die Druckzone ist nun dazu vorgesehen, die Gießform
zumindest bereichsweise zu begrenzen. Die Druckzone
wird demnach beim Durchführen des Gießvorgangs un-
mittelbar mit der Schmelze beaufschlagt und ist daher
sowohl hohen Temperaturen als auch starken Tempe-
raturwechseln ausgesetzt. Alternativ oder zusätzlich
kann es selbstverständlich auch vorgesehen sein, dass
die Druckzone des ersten Bauteils den Angussbereich
oder den Gießeinlass begrenzt. Letzterer wird häufig
auch als Gießstempel oder als Gegenstempel bezeich-
net.
[0024] Eine bevorzugte Weiterbildung sieht vor, dass
ein Druckbereich des zweiten Bauteils die Gießform, den
Angussbereich und/oder den Gießeinlass mitbegrenzt.
Neben der Druckzone des ersten Bauteils ist also auch
der Druckbereich des zweiten Bauteils angrenzend an
die Gießform vorgesehen, sodass die Druckzone und
der Druckbereich die Gießform zumindest bereichsweise
gemeinsam begrenzen. Es kann also vorgesehen sein,
dass sowohl das erste Bauteil als auch das zweite Bauteil
während des Gießvorgangs mit der Schmelze beauf-
schlagt werden. Alternativ oder zusätzlich kann es eben-
so vorgesehen sein, dass der Druckbereich des zweiten
Bauteils den Angussbereich oder den Gießeinlass be-
grenzt.
[0025] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Wärmetauschkammer in ihrer Form
an den Verlauf von mindestens einem der Gießform, dem
Angussbereich und/oder dem Gießeinlass zugeordne-
ten Strömungskanal angepasst ist. Damit ist die Form
insbesondere an die Umfangskontur der Druckzone an-
gepasst, in welcher eine besonders gute beziehungswei-
se gleichmäßige Kühlung erreicht werden soll. Die Wär-
metauschkammer kann beispielsweise mindestens eine
Ausbuchtung im Bereich der Wärmeübertragungsfläche
aufweisen, der dem Strömungskanal beziehungsweise
dem entsprechenden Bereich der Gießform, des An-
gussbereichs und/oder des Gießeinlasses thermisch zu-
geordnet ist. Dies gilt insbesondere in Draufsicht, sodass
aus dieser Perspektive beispielsweise ein küstenähnli-
cher Verlauf mit der mindestens einen Ausbuchtung be-
ziehungsweise Einbuchtung vorliegen kann. Auf diese
Weise kann auch im Bereich des Strömungskanals eine
hervorragende Kühlwirkung beziehungsweise Kühlcha-
rakteristik erreicht werden.
[0026] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass das erste Bauteil mit dem zweiten Bauteil, insbe-
sondere mittels einer Schraubverbindung, lösbar ver-
bunden ist. Es ist vorgesehen, dass das erste Bauteil
getrennt von dem zweiten Bauteil ausgebildet wird. An-

schließend werden die mindestens zwei Bauteile zu dem
Druckgussformteil zusammengesetzt und dabei lösbar
miteinander verbunden, wobei die Wärmetauschkam-
mer ausgebildet wird. Die lösbare Verbindung kann prin-
zipiell beliebig hergestellt sein. Bevorzugt ist jedoch eine
Schraubverbindung mit wenigstens einer Schraube oder
einem Gewindebolzen.
[0027] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das erste und/oder das zweite Bauteil
mindestens eine Sensoraufnahme für einen Tempera-
tursensor aufweisen. Der Temperatursensor dient dazu,
die Temperatur des ersten beziehungsweise des zweiten
Bauteils zumindest näherungsweise zu bestimmen. An-
hand der bestimmten Temperatur kann eine Temperie-
rung des Fluids beziehungsweise ein Einstellen eines
Fluiddurchsatzes steuernd und/oder regelnd vorgenom-
men werden. Bevorzugt ist die Sensoraufnahme derart
angeordnet, dass der Temperatursensor zumindest nä-
herungsweise die Temperatur der Druckzone bezie-
hungsweise des Druckbereichs des ersten beziehungs-
weise des zweiten Bauteils erfassen kann.
[0028] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
zwischen dem ersten und dem zweiten Bauteil eine die
Wärmetauschkammer abdichtende Dichtung vor. Um ein
unvorgesehenes Austreten des Fluids aus der Wärme-
tauschkammer zu verhindern, ist dieser die Dichtung zu-
geordnet. Die Dichtung kann dabei beispielsweise als O-
Ring ausgelegt sein und die Wärmetauschkammer in
Umfangsrichtung im Wesentlichen umgreifen. Ein Aus-
tausch des in der Wärmetauschkammer befindlichen
Fluids ist selbstredend weiterhin mittels des Fluidan-
schlusses beziehungsweise der Fluidleitung möglich.
[0029] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Druckgus-
seinrichtung, mit mindestens einem Druckgussformteil,
insbesondere gemäß den vorstehenden Ausführungen,
wobei das Druckgussformteil Teil einer Druckgussform
ist und über mindestens ein eine Druckzone aufweisen-
des erstes Bauteil, mindestens ein zweites Bauteil und
mindestens eine von den Bauteilen gebildete, von einem
Fluid durchströmbare Wärmetauschkammer zur Tempe-
rierung der Druckzone verfügt, wobei das erste Bauteil
eine mindestens einer Wandung der Wärmetauschkam-
mer angehörende, der Druckzone thermisch zugeordne-
te Wärmeübertragungsfläche aufweist. Dabei ist vorge-
sehen, dass das zweite Bauteil mindestens einen in die
Wärmetauschkammer hineinragenden Fluidleitvor-
sprung und/oder eine zum ersten Bauteil hin offen aus-
gebildete Fluidleitvertiefung aufweist, wobei die Fluidleit-
vertiefung mindestens einen Anteil der Wärmetausch-
kammer bildet und/oder der Fluidleitvorsprung und/oder
die Fluidleitvertiefung eine, insbesondere an den Verlauf
der Wärmeübertragungsfläche angepasste Strömungs-
konturfläche des zweiten Bauteils bilden/bildet. Die
Druckgusseinrichtung ist beispielsweise eine Druck-
gussmaschine und ist demnach zur Herstellung von
Druckgussbauteilen ausgebildet. Sie verfügt neben wei-
teren, allgemein bekannten Elementen über mindestens
ein Druckgussformteil, welches gemäß den vorstehen-
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den Ausführungen aus- beziehungsweise weitergebildet
ist.
[0030] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass jeweils mindestens eine Druckgussform
eine Gießformeinheit, eine Angusseinheit und/oder eine
Gießeinlasseinheit der Druckgusseinrichtung ausbilden,
wobei die Gießformeinheit eine Gießform, die Anguss-
einheit einen Angussbereich und die Gießeinlasseinheit
einen Gießeinlass aufweisen. Dabei sind die Gießform,
der Angussbereich und der Gießeinlass jeweils zumin-
dest bereichsweise von den Druckzonen der ersten Bau-
teile des Druckgussformteils der Druckgussform be-
grenzt. In der Gießformeinheit ist die Gießform vorgese-
hen, in welche die Schmelze eingebracht und aus wel-
cher anschließend das Druckgussbauteil entnommen
werden kann. Das Zuführen der Schmelze erfolgt über
die Angusseinheit und/oder die Gießeinlasseinheit. Üb-
licherweise bestehen die Gießformeinheit und die An-
gusseinheit aus mindestens zwei Druckgussformteilen,
während die Gießeinlasseinheit lediglich mindestens ein
Druckgussformteil aufweist.
[0031] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die Gießform, der Angussbereich und/oder
Gießeinlass zum Durchströmen mit einem Gießmaterial
miteinander fluidverbunden sind. Das flüssige bezie-
hungsweise geschmolzene Gießmaterial wird auch als
Schmelze bezeichnet. Wie bereits vorstehend festgehal-
ten, erfolgt die Zufuhr des Gießmaterials zu der Gießform
über den Angussbereich beziehungsweise den Gießein-
lass. Demnach muss die Fluidverbindung zwischen der
Gießform, dem Angussbereich beziehungsweise dem
Gießeinlass vorgesehen sein. Die Gießform, der An-
gussbereich und der Gießeinlass stellen folglich
Gießbereiche dar, welche von der Schmelze bezie-
hungsweise dem Gießmaterial durchströmbar sind.
[0032] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Wärmetauschkammern der
Gießformeinheit, der Angusseinheit und/oder der Gieß-
einlasseinheit, insbesondere über mindestens einen
Durchlass oder mindestens eine Leitung, zum Durchströ-
men mit dem Fluid miteinander fluidverbunden sind. So-
wohl die Gießformeinheit, die Angusseinheit, als auch
die Gießeinlasseinheit können aus jeweils einer Druck-
gussform bestehen, welche ihrerseits mindestens zwei
Druckgussformteile aufweist. Die Gießformeinheit, die
Angusseinheit beziehungsweise die Gießeinlasseinheit
weisen demnach jeweils eine Wärmetauschkammer auf.
Diese Wärmetauschkammern sollen derart miteinander
verbunden sein, dass sie gemeinsam von dem Fluid
durchströmbar sind.
[0033] Auf diese Weise kann es beispielsweise vorge-
sehen sein, dass die Wärmetauschkammer der
Gießformeinheit einen Fluidzufuhranschluss zum Zufüh-
ren des Fluids und die Gießeinlasseinheit einen Flui-
dauslassanschluss zum Entnehmen des Fluids aus der
Druckgusseinrichtung aufweisen. Das durch den Fluid-
zuführanschluss zugeführte Fluid durchströmt demnach
zunächst die Gießformeinheit, anschließend die Anguss-

einheit und nachfolgend die Gießeinlasseinheit und tritt
dann durch den Fluidauslassanschluss aus der Druck-
gusseinrichtung aus. Alternativ kann es selbstverständ-
lich vorgesehen sein, dass die Wärmetauschkammern
der Gießformeinheit, der Angusseinheit und/oder der
Gießeinlasseinheit jeweils voneinander separate Fluid-
anschlüsse aufweisen.
[0034] Schließlich ist vorgesehen, dass die Wärme-
tauschkammern der Gießformeinheit, der Angusseinheit
und/oder der Gießeinlasseinheit mit mindestens einem
gemeinsamen Fluidanschluss verbunden sind. Auf diese
Weise ist es, wie bereits vorstehend ausgeführt, möglich,
das Fluid gleichzeitig sowohl der Gießformeinheit, der
Angusseinheit und der Gießeinlasseinheit zuzuführen,
ohne jeweils separate Fluidanschlüsse vorsehen zu
müssen. Auf diese Weise kann der konstruktive Aufwand
für die Druckgusseinrichtung beziehungsweise das je-
weilige Druckgussformteil verringert werden.
[0035] Ebenso können Gießformeinheit, Angussein-
heit und Gießeinlasseinheit einzeln geregelt bzw. ange-
steuert werden.
[0036] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der in
der Zeichnung dargestellten Ausführungsbeispiele nä-
her erläutert, ohne dass eine Beschränkung der Erfin-
dung erfolgt. Es zeigen:

Figur 1 eine Explosionsdarstellung einer Druckgus-
seinrichtung mit einer Gießformeinheit, einer
Angusseinheit und einer Gießeinlasseinheit,
wobei diese jeweils eine aus zwei Druck-
gussformteilen bestehende Druckgussform
aufweisen,

Figur 2 eine seitliche Schnittdarstellung der Druck-
gusseinrichtung,

Figur 3 eines der Druckgussformteile der Gießform-
einheit, wobei das Druckgussformteil ein
erstes Bauteil und ein zweites Bauteil auf-
weist, in einer Ansicht, welche einen vertika-
len Schnitt des Druckgussformteils zeigt,

Figur 4 das erste Bauteil des aus Figur 3 bekannten
Druckgussformteils,

Figur 5 das zweite Bauteil des aus Figur 3 bekann-
ten Druckgussformteils,

Figur 6 eines der Druckgussformteile der Anguss-
einheit, mit einem ersten und einem zweiten
Bauteil, in einer Ansicht, welche einen verti-
kalen Schnitt des Druckgussformteils zeigt,

Figur 7 das erste Bauteil des aus Figur 6 bekannten
Druckgussformteils,

Figur 8 das zweite Bauteil des aus Figur 6 bekann-
ten Druckgussformteils,
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Figur 9 das zweite Bauteil des Druckgussformteils
in einer Ansicht, welche einen horizontalen
Schnitt in einer Ebene zeigt, in welcher Flu-
idleitungen des zweiten Bauteils verlaufen,

Figur 10 ein Druckgussformteil der Gießeinlassein-
heit, mit einem ersten und einem zweiten
Bauteil,

Figur 11 das Druckgussformteil der Gießeinlassein-
heit in einer Schnittansicht, welche einen ho-
rizontalen Schnitt zeigt,

Figur 12 eine Ansicht des ersten Bauteils des aus den
Figuren 10 und 11 bekannten Druckguss-
formteils von unten, wobei eine in dem ersten
Bauteil gebildete Wärmetauschkammer of-
fenliegt,

Figur 13 das Druckgussformteil der Gießeinlassein-
heit in einer Ansicht von unten, wobei die
Wärmetauschkammer des ersten Bauteils
mittels des zweiten Bauteils verschlossen
ist,

Figur 14 eine Ansicht der Druckgussformteile von
Gießformeinheit, Angusseinheit und
Gießeinlasseinheit, wobei für die Gießform-
einheit und die Angusseinheit jeweils ledig-
lich das zweite Bauteil des Druckgussform-
teils dargestellt ist, und

Figur 15 die aus Figur 14 bekannte Druckgusseinrich-
tung, wobei das erste Bauteil von der
Gießformeinheit und der Angusseinheit in
das jeweils zugehörige zweite Bauteil einge-
setzt sind und/oder umgekehrt.

[0037] Die Figur 1 zeigt eine Druckgusseinrichtung 1,
beispielsweise eine Druckgussmaschine beziehungs-
weise ein Teil einer solchen. Die Druckgusseinrichtung
1 dient der Herstellung eines oder mehrerer Druckguss-
bauteile (nicht dargestellt). Sie verfügt über eine
Gießformeinheit 2, eine Angusseinheit 3 und eine Gieß-
einlasseinheit 4. Die Gießformeinheit 2 besteht aus einer
ersten Druckgussform 5, die Angusseinheit 3 aus einer
zweiten Druckgussform 6 und die Gießeinlasseinheit 4
aus einer dritten Druckgussform 7. Die erste Druckguss-
form 5 setzt sich aus zwei Druckgussformteilen 8 und 9
und die zweite Druckgussform aus Druckgussformteilen
10 und 11 zusammen. Die dritte Druckgussform 7 be-
steht aus einem Druckgussformteil 12. Das Druckguss-
formteil 8 weist ein erstes Bauteil 13 und ein zweites Bau-
teil 14 auf. Analog dazu sind den Druckgussformteilen 9
bis 12 erste Bauteile 15, 17, 19 und 21 und zweite Bau-
teile 16, 18, 20 und 22 zugeordnet.
[0038] Im Folgenden soll zunächst auf die Druckguss-
formteile 8 und 9 der Gießformeinheit 2 näher eingegan-

gen werden. Die Gießformeinheit 2 weist eine Gießform
23 auf, welche zumindest bereichsweise zwischen
Druckzonen 24 und 25 der ersten Bauteile 13 und 15
vorliegt. Die Gießform 23 weist im Wesentlichen eine
Form auf, welche ein Negativ eines herzustellenden
Druckgussbauteils wiedergibt. Bei einem mit der Druck-
gusseinrichtung 1 durchgeführten Gießvorgang wird
demnach Gießmaterial beziehungsweise Schmelze in
die Gießform 23 zwischen die Druckzonen 24 und 25
eingebracht und nach einem Abkühlen und Erstarren der
Schmelze das Druckgussbauteil aus der Gießform 23
entnommen. Zu diesem Zweck ist das Druckgussformteil
8 und/oder das Druckgussformteil 9 in vertikaler Richtung
von dem jeweils anderen Druckgussformteil 9 oder 8 fort-
verlagerbar. Zu diesem Zweck ist demnach eine entspre-
chende Verlagerungsvorrichtung vorgesehen.
[0039] Grundsätzlich sind die Druckgussformteile 8
und 9 ähnlich aufgebaut, sodass zunächst lediglich auf
das Druckgussformteil 8 eingegangen und lediglich auf
die Unterschiede zu dem Druckgussformteil 9 hingewie-
sen wird. Das zweite Bauteil 14 des Druckgussformteils
8 weist eine Fluidleitvertiefung 26 auf, welche eine Wär-
metauschkammer 27 des Druckgussformteils 8 komplett
ausbildet. Das erste Bauteil 13 ist aus diesem Grund
eben beziehungsweise plattenförmig ausgebildet und
wird derart an dem zweiten Bauteil 14 angeordnet, dass
es die Wärmetauschkammer 27 beziehungsweise die
Fluidleitvertiefung 26 verschließt. Die Fluidleitvertiefung
26 ist dabei wannenartig in dem zweiten Bauteil 14 aus-
gebildet. Das bedeutet, dass das zweite Bauteil 14 die
Fluidleitvertiefung 26 mit Ausnahme der dem ersten Bau-
teil 13 zugewandten Öffnung 28 verschließt.
[0040] Zur Aufnahme des ersten Bauteils 13 weist das
zweite Bauteil 14 eine Aufnahme 29 auf, welche derart
ausgebildet ist, dass das zweite Bauteil 14 das erste Bau-
teil 13 vollständig aufnehmen kann. Dabei liegt die Druck-
zone 24 des ersten Bauteils 13 im Wesentlichen auf einer
Ebene mit Dichtflächen 30, welche mit korrespondieren-
den Dichtflächen (hier nicht dargestellt) des Druckguss-
formteils 9 zusammenwirken, um die Gießform 23 wäh-
rend des Gießvorgangs gegenüber einer Umgebung der
Druckgusseinrichtung 1 abzudichten. In der Aufnahme
29 ist eine Auflagefläche 31 vorgesehen, welche als um-
laufender Auflagesteg ausgebildet ist und einem Abstüt-
zen des ersten Bauteils 13 in der Aufnahme 29 dient.
[0041] In die Wärmetauschkammer 27 münden zwei
Fluideinlassanschlüsse 32 und zwei Fluidauslassan-
schlüsse 33 ein, wobei von letzteren lediglich einer sicht-
bar dargestellt ist. Die Fluideinlassanschlüsse 32 und die
Fluidauslassanschlüsse 33 durchgreifen als Fluidein-
lassleitungen beziehungsweise Fluidauslassleitungen
die die Wärmetauschkammer 27 begrenzenden Wan-
dungen, um eine Versorgung der Wärmetauschkammer
27 mit einem Fluid zu ermöglichen. Dabei kann das Fluid
durch die Fluideinlassanschlüsse 32 der Wärmetausch-
kammer 27 zugeführt und durch die Fluidauslassan-
schlüsse 33 abgeführt werden. Die hier dargestellte Zu-
ordnung ist rein beispielhaft zu verstehen. So können die
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Fluideinlassanschlüsse 32 und die Fluidauslassan-
schlüsse 33 jeweils vertauscht werden, sodass die Wär-
metauschkammer 27 in unterschiedliche Richtungen von
dem Fluid durchströmbar ist. Gegenüberliegend von der
Druckzone 24 ist eine Wärmeübertragungsfläche 34 an-
geordnet, welche mit dem in der Wärmetauschkammer
27 vorliegenden Fluid überströmt ist. Die Wärmeübertra-
gungsfläche 34 gehört dabei einer Wandung der Wär-
metauschkammer 27 an, vorzugsweise derselben Wan-
dung wie die Druckzone 24.
[0042] Das dem Druckgussformteil 8 unmittelbar ge-
genüberliegend angeordnete Druckgussformteil 9 unter-
scheidet sich von ersterem im Wesentlichen darin, dass
das erste Bauteil 15 hier eine Vertiefung 35 aufweist,
welche eine Wärmetauschkammer 36 des Druckguss-
formteils 9 zumindest bereichsweise mit ausbildet. Wei-
terhin weist das zweite Bauteil 16 des Druckgussform-
teils 9 lediglich einen Fluideinlassanschluss 37 auf.
[0043] Die vorstehend für die Druckgussformteile 8
und 9 getroffenen Aussagen können im Wesentlichen
auf die Druckgussformteile 10 und 11 übertragen wer-
den. Nachstehend soll dennoch kurz auf diese eingegan-
gen werden. Die Druckgussformteile 10 und 11 sind Be-
standteil der Angusseinheit 3, in welcher ein Angussbe-
reich 38 vorliegt beziehungsweise von den ersten Bau-
teilen 17 und 19 begrenzt ist. Der Angussbereich 38 liegt
dabei in in die ersten Bauteile 17 und 19 eingearbeiteten
Strömungskanälen 39 vor (hier lediglich für das erste
Bauteil 17 angedeutet). In den Strömungskanälen 39
liegt auch eine Druckzone 40 der Angusseinheit 3 vor.
[0044] Gegenüberliegend der Druckzone 40 ist eine
Wärmeübertragungsfläche 41 an dem ersten Bauteil 17
vorgesehen. Ist das erste Bauteil 17 in einer dazu vor-
gesehenen Aufnahme 42 des zweiten Bauteils 18 ange-
ordnet, begrenzt die Wärmeübertragungsfläche 41 zu-
sammen mit dem zweiten Bauteil 18 eine Wärmetausch-
kammer 43 des Druckgussformteils 10. In der Aufnahme
42 ist eine Auflagefläche 44 vorgesehen, welche als um-
laufender Auflagesteg ausgebildet ist. Die Aufnahme 42
ist dabei derart ausgebildet, dass das zweite Bauteil 18
das erste Bauteil 17 vollständig aufnehmen kann, sodass
Dichtflächen 45 des ersten Bauteils 17 mit Dichtflächen
46 des zweiten Bauteils 18 fluchten und mit hier nicht
dargestellten Dichtflächen des ersten Bauteils 19 und
des zweiten Bauteils 20 zum Abdichten des Angussbe-
reichs 38 gegenüber einer Umgebung der Druckguss-
einrichtung 1 zusammenwirken.
[0045] In dem zweiten Bauteil 18 ist zumindest ein Flu-
ideinlassanschluss 47 und ein Fluidauslassanschluss 48
vorgesehen, welche in die Wärmetauschkammer 43 ein-
münden. Die Wärmetauschkammer 43 ist auch hier als
eine Fluidleitvertiefung 49 ausgebildet.
[0046] Das unmittelbar gegenüberliegend des Druck-
gussformteils 10 vorgesehene Druckgussformteil 11 ist
analog zu diesem aufgebaut. Insofern sind für das Druck-
gussformteil 10 getroffene Aussagen ohne Weiteres auf
das Druckgussformteil 11 und umgekehrt übertragbar.
Die Figur 1 zeigt, dass das erste Bauteil 19 des Druck-

gussformteils 11 eine Vertiefung 50 aufweist. Ist das ers-
te Bauteil 19 in dem zweiten Bauteil 20 angeordnet, so
dient diese Vertiefung 50 dazu, eine Wärmetauschkam-
mer 51 mit auszubilden. Das zweite Bauteil 20 weist ana-
log zu dem zweiten Bauteil 18 des Druckgussformteils
10 jeweils einen Fluideinlassanschluss 52 und einen Flu-
idauslassanschluss 53 auf.
[0047] Die Figur 1 zeigt weiterhin die Gießeinlassein-
heit 4 mit der dritten Druckgussform 7. Der Gießeinlass-
einheit 4 ist ein Kühlring 54 zugeordnet, welcher eine
Wärmetauschkammer 55 aufweist, die mit einer Ver-
schlussplatte 56 verschließbar ist. Der Kühlring 24 weist
dabei eine zentrale Öffnung 57 auf, in welche ein
Gießmaterialleitfortsatz 58 des ersten Bauteils 21 des
Druckgussformteils 12 eingreift. Auf dem Gießmaterial-
leitfortsatz 58 ist ein Strömungskanal als Gießeinlass 59
ausgebildet, der sich auch über weitere Bereiche des
ersten Bauteils 21 bis hin zu der Angusseinheit 3 er-
streckt. Entlang dieses Gießeinlasses 59 kann ge-
schmolzenes Gießmaterial (Schmelze) strömen, um
durch die Angusseinheit 3 in die Gießformeinheit 2 zu
gelangen. In dem Strömungskanal 59 liegt insofern eben-
falls eine Druckzone 60 vor. Dieser liegt bezogen auf
einer Wandung des ersten Bauteils 21 eine Wärmeüber-
tragungsfläche 61 (hier nicht erkennbar) gegenüber. Die-
se Wärmeübertragungsfläche 61 liegt in einer Wärme-
tauschkammer 62 vor, welche von einer Vertiefung 63
des ersten Bauteils 21 gebildet ist.
[0048] Die Wärmetauschkammer 62 ist in Richtung
des zweiten Bauteils 22 geöffnet. Das zweite Bauteil 22
dient dabei dem Verschließen der Wärmetauschkammer
62 beziehungsweise der Vertiefung 63. Das zweite Bau-
teil 22 weist einen Fluidleitvorsprung 64 auf, welcher in
die Wärmetauschkammer 62 hineinragt. Der Fluidleitvor-
sprung 64 bildet eine Strömungskonturfläche 65 des
zweiten Bauteils 22. Die Strömungskonturfläche 65 ist
dabei eine nicht-ebene Oberflächenkontur und weist ei-
nen konkaven Bereich 66 auf. Der konkave Bereich 66
ist dabei von dem Fluidleitvorsprung 64 mit ausgebildet.
An die Wärmetauschkammer 62 des Druckgussformteils
12 sind sowohl ein Fluideinlassanschluss 67 als auch ein
Fluidauslassanschluss 68 angeschlossen. Dies ist je-
doch in der Figur 1 nicht erkennbar.
[0049] Die in der Figur 1 dargestellte Druckgussein-
richtung 1 dient dem Herstellen von Druckgussbauteilen
aus Gießmaterial, welches in Form der Schmelze vor-
liegt. Zum Herstellen des Druckgussbauteils werden die
Druckgussformteile 8 und 10 und die Druckgussformteile
9 und 11 aufeinanderzubewegt, sodass die Gießform 23
beziehungsweise der Angussbereich 38 abgedichtet
sind. Anschließend wird durch die Öffnung 57 der
Gießeinlasseinheit 4 die unter Druck stehende Schmelze
zugeführt, welche entlang des Gießeinlasses 59 in Rich-
tung der Angusseinheit 3 läuft und in deren Angussbe-
reich 38 beziehungsweise die Strömungskanäle 39 ein-
strömt. Die Strömungskanäle 39 sorgen für eine Auffä-
cherung des Stroms aus Schmelze, sodass der Gießform
23 die Schmelze in lateraler Richtung gesehen an ver-
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schiedenen Positionen zuführbar ist. Der Gießeinlass-
einheit 4 wird solange Schmelze zugeführt, bis die
Gießform 23 gefüllt ist.
[0050] Anschließend wird die Schmelze abgekühlt,
wozu Fluid in die Wärmetauschkammern 27, 36, 43, 51,
55 und 62 eingebracht wird. Die Temperatur des Fluids
beziehungsweise dessen Massenstrom wird derart ge-
wählt, dass eine möglichst gute Abkühlcharakteristik des
Druckgussbauteils vorliegt. Dazu ist es insbesondere
notwendig, dieses möglichst gleichmäßig abzukühlen,
um eine ausreichend hohe Stabilität des Druckgussbau-
teils zu gewährleisten. Ein weiteres Ziel ist das möglichst
rasche Abkühlen, um einen hohen Durchsatz der Druck-
gussbauteile und damit geringere Produktionskosten zu
erzielen.
[0051] Nach dem Erstarren beziehungsweise Abküh-
len der Schmelze werden die Druckgussformteile 8 und
10 und die Druckgussformteile 9 und 11 jeweils vonein-
ander wegverlagert, sodass die Gießform 23 und der An-
gussbereich 38 freigegeben sind. Ebenso wird der Kühl-
ring 54 von der Gießeinlasseinheit 4 entfernt. Anschlie-
ßend kann das hergestellte Druckgussbauteil mitsamt
dem in dem Angussbereich 38 verbliebenen Anguss und
dem im Bereich der Gießeinlasseinheit 4 verbliebenen
Gießmaterial der Druckgusseinrichtung 1 entnommen
werden. Im Rahmen einer Nachbearbeitung wird der An-
guss von dem Druckgussbauteil entfernt und vorzugs-
weise erneut eingeschmolzen.
[0052] Die Figur 2 zeigt eine Schnittansicht der Druck-
gusseinrichtung 1, wobei eine Anordnung der Druck-
gussformteile 8 bis 12 gezeigt ist, welche während des
Gießvorgangs vorliegt. Die Druckgussformteile 8 und 9
und die Druckgussformteile 10 und 11 liegen also jeweils
dichtend aneinander an. Es wird deutlich, dass die
Gießform 23 nicht lediglich von der Druckzone 24 des
Druckgussformteils 8 und einer nicht näher bezeichneten
Druckzone des Druckgussformteils 9 begrenzt wird, son-
dern dass die zweiten Bauteile 14 und 16 jeweils einen
Druckbereich 69 beziehungsweise 70 aufweisen, welche
die Gießform 23 mitdefinieren. Dabei schließt der Druck-
bereich 69 im Wesentlichen plan mit der Druckzone 24
und der Druckbereich 70 mit der Druckzone 25 des ersten
Bauteils 15 des Druckgussformteils 9 ab. Es ist wieder
erkennbar, dass die ersten Bauteile 13 und 15 jeweils
vollständig in den zweiten Bauteilen 14 und 16 aufge-
nommen sind, wozu im Falle des Druckgussformteils 8
die Aufnahme 29 vorgesehen ist.
[0053] Es ist weiterhin erkennbar, dass die Bauteile 13
und 14 sowie 15 und 16, als auch 17 und 18 sowie 19
und 20 jeweils mittels einer Schraubverbindung 71 an-
einandergehalten sind. Jede Schraubverbindung 71
weist dabei mindestens eine Schraube 72 auf. Auch ist
erkennbar, dass in den zweiten Bauteilen 14 und 16 je-
weils eine Sensoraufnahme 73 vorgesehen ist, in wel-
cher ein hier nicht dargestellter Temperatursensor anor-
denbar ist. Mittels dieses Temperatursensors kann die
Temperatur der zweiten Bauteile 14 und 16 beziehungs-
weise zumindest näherungsweise die Temperatur der

Druckzonen 24 und 25 bestimmt werden. Aufgrund die-
ser bestimmten Temperatur wird anschließend die Tem-
peratur des Fluids beziehungsweise dessen Massen-
strom steuernd und/oder regelnd eingestellt. Auf diese
Weise kann die in der Druckgusseinrichtung 1 vorliegen-
de Schmelze schnell und gezielt auf eine bestimmte
Temperatur abgekühlt werden. Zwischen den Bauteilen
13 und 14, 15 und 16, 17 und 18, 19 und 20 sowie 21
und 22 ist jeweils eine Dichtung 74 vorgesehen, welche
die gesamte, jeweils zugeordnete Wärmetauschkammer
27, 36, 43, 51 oder 62 umschließt. Somit kann in den
Wärmetauschkammern 27, 36, 43, 51 und 62 jeweils ein
hoher Fluiddruck angelegt werden, ohne dass das Fluid
ungewollt aus ihnen entweichen kann.
[0054] Die Figur 2 macht nochmals deutlich, dass die
Wärmetauschkammer 27 des Druckgussformteils 8 le-
diglich von der Fluidleitvertiefung 26 des zweiten Bauteils
14 gebildet sein kann. Dagegen sind die Wärmetausch-
kammern 36, 43 jeweils durch die Vertiefungen 35 und
50 der ersten Bauteile 15 und 19 sowie einer Vertiefung
75 des ersten Bauteils 17 mit ausgebildet. Es wird den-
noch deutlich, dass die Druckgussformteile 8, 9, 10 und
11 grundsätzlich ähnlich aufgebaut sind, während das
Druckgussformteil 12 einen strukturell anderen Aufbau
zeigt. Bei diesem ragt, wie bereits vorstehend beschrie-
ben, der Fluidleitvorsprung 24 in die Wärmeaustausch-
kammer 62, welche von der Vertiefung 63 in dem ersten
Bauteil 21 gebildet ist. Dabei ist es zudem vorgesehen,
dass die Kontur der Wärmeübertragungsfläche 61 an die
Kontur der Druckzone 60 zumindest bereichsweise an-
gepasst ist. Teilweise verläuft die Strömungskonturflä-
che derart zu der Wärmeübertragungsfläche 61, dass
zumindest zonal ein annähernd gleichbleibend großer
Strömungsquerschnitt für das Fluid gebildet ist.
[0055] Die Figur 3 zeigt das Druckgussformteil 8 in ei-
ner Schnittdarstellung. Dabei ist abweichend zu dem in
Figur 2 dargestellten Druckgussformteil 8 die Wärme-
tauschkammer 27 sowohl von der Fluidleitvertiefung 26
des zweiten Bauteils 14 als auch von einer Vertiefung 76
des ersten Bauteils 13 gemeinsam gebildet. Die Vertie-
fung 76 und die Fluidleitvertiefung 26 stehen demnach
miteinander in Strömungsverbindung, um die Wärme-
tauschkammer 27 zu bilden. Dabei weisen sie in seitli-
cher Richtung die gleichen Abmessungen auf, sodass
Seitenwände der Fluidleitvertiefung 26 und der Vertie-
fung 76 miteinander fluchten. Erkennbar ist zudem eine
Gießformaufnahme 77, welche von der Druckzone 24
und der Druckzone 69 begrenzt ist. In dieser Gießform-
aufnahme 77 wird zur Durchführung des Gießvorgangs
das Druckgussformteil 9 zumindest bereichsweise auf-
genommen, um die Gießform 23 auszubilden.
[0056] Um ein Befüllen der Gießform 23 zu ermögli-
chen, ist ein Zulauf 78 in dem zweiten Bauteil 14 ausge-
bildet. Über diesen Zulauf 78 ist eine Strömungsverbin-
dung zu den Strömungskanälen 39 beziehungsweise im
Angussbereich 38 der Angusseinheit 3 herstellbar. Der
Zulauf 78 liegt dabei auch dann vor, wenn die Dichtfläche
30 derart mit einer entsprechenden Dichtfläche des
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Druckgussformteils 9 zusammenwirkt, das die Gießform
23 von einer Umgebung der Druckgusseinrichtung 1 ab-
gedichtet ist.
[0057] Die Figur 4 zeigt das erste Bauteil 13. Dabei
wird deutlich, dass die Vertiefung 76 wannenartig in die-
sem vorliegt.
[0058] Die Figur 5 zeigt das zweite Bauteil 14. Erkenn-
bar ist, dass die Fluidleitvertiefung 26 in seitlicher Rich-
tung geringere Abmessungen aufweist als die Aufnahme
29, um die Auflagefläche 31 auszubilden. In den Figuren
4 und 5 sind Bohrungen 79 erkennbar, welche zur Auf-
nahme der Schrauben 72 vorgesehen sind. Es wird dem-
nach deutlich, dass zur Befestigung des ersten Bauteils
13 an dem zweiten Bauteil 14 sechs Schrauben 72 vor-
gesehen sind.
[0059] Die Figur 6 zeigt eine Schnittansicht des Druck-
gussformteils 10, mit dessen ersten Bauteil 17 und dem
zweiten Bauteil 18. Das Druckgussformteil 10 ist auf die
bekannte Art ausgebildet. Insofern sei auf die vorstehen-
den Ausführungen verwiesen.
[0060] Die Figur 7 zeigt das erste Bauteil 17 des Druck-
gussformteils 10 in einer Ansicht von unten. Es wird da-
her deutlich, dass das erste Bauteil 17 Ober die Vertie-
fung 75 verfügt. Dabei weist diese Vertiefung 75 Zungen
80 auf, welche im Wesentlichen unterhalb der Strö-
mungskanäle 39 verlaufen, um die in diesen befindliche
Druckzone 40 ausreichend zu kühlen, indem die Wär-
meübertragungsfläche 41 auch in diesem Bereich vor-
liegt und von Fluid überströmbar ist. Jede der Zungen 80
korrespondiert demnach mit einem der Strömungskanä-
le 39.
[0061] Die Figur 8 zeigt das zweite Bauteil 18 des
Druckgussformteils 10. Das vorstehend beschriebene
erste Bauteil 17 ist dabei als Einlegebauteil für die Auf-
nahme 42 ausgebildet. Es wird deutlich, dass das zweite
Bauteil 18 im Fall des Druckgussformteils 10 der Anguss-
einheit 3 einen Bereich der Strömungskanäle 39 auf-
weist, diese also gemeinsam mit dem ersten Bauteil 17
ausbildet. Die hier gezeigte Ausführungsform entspricht
der bereits bekannten, sodass wiederum auf die vorste-
henden Ausführungen verwiesen sei.
[0062] Die Figur 9 zeigt eine Schnittansicht des zwei-
ten Bauteils 18. In Ergänzung zu dem vorstehend be-
schriebenen wird deutlich, dass der Fluideinlassan-
schluss 47 und der Fluidauslassanschluss 48 jeweils als
Fluideinlassleitung beziehungsweise Fluidauslasslei-
tung ausgebildet sind. Auch hier soll auf die vorstehen-
den Ausführungen verwiesen sein.
[0063] Die Figur 10 zeigt die Gießeinlasseinheit 4, be-
stehend aus dem ersten Bauteil 21 und dem zweiten Bau-
teil 22. Das erste Bauteil 21 weist den Gießmaterialleit-
fortsatz 58 auf, in welchem der Gießeinlass 59 und die
Druckzone 60 bereichsweise vorliegen. Beide setzen
sich jedoch in einem Bodenbereich des ersten Bauteils
21 in Richtung der Angusseinheit 3 fort.
[0064] Die Figur 11 zeigt eine Schnittansicht der
Gießeinlasseinheit 4, bestehend aus dem ersten Bauteil
21 und dem zweiten Bauteil 22. Um den Aufbau der

Gießeinlasseinheit 4 zu verdeutlichen, ist ein Strom 81
aus Schmelze dargestellt. Dieser liegt im Bereich der
Druckzone 60 vor. Bezogen auf die dem Druckbereich
60 zugeordnete Wandung liegt diesem die Wärmeüber-
tragungsfläche 61 gegenüber. Diese begrenzt die Wär-
metauschkammer 62, welche mit dem Fluideinlassan-
schluss 67 und dem Fluidauslassanschluss 68 korres-
pondiert. Durch den Fluideinlassanschluss 67 einströ-
mendes Fluid durchströmt somit die Wärmeaustausch-
kammer 62 bis hin zu dem Fluidauslassanschluss 68.
Dabei wird die Wärmeübertragungsfläche 61 und damit
auch die Druckzone 60 durch das Fluid gekühlt.
[0065] Angedeutet ist hier, dass zwischen dem ersten
Bauteil 21 und dem zweiten Bauteil 22 auch eine der
Dichtungen 74 vorgesehen ist. Der Fluideinlassan-
schluss 67 ist derart ausgebildet, dass aus ihm in die
Wärmetauschkammer 62 einströmende Fluid zunächst
auf einen Umlenkbereich 82 trifft, welcher von der Wan-
dung des ersten Bauteils 21 im höchsten Punkt der Wär-
metauschkammer 62 gebildet ist. Der Umlenkbereich 82
bewirkt eine Umlenkung des Fluids, sodass dieses in
Richtung des Fluidauslassanschlusses 68 strömt.
[0066] Die Figur 11 macht deutlich, dass die Strö-
mungskonturfläche 65 des zweiten Bauteils derart zu der
Wärmeübertragungsfläche 61 verläuft, dass für das Fluid
ein im Wesentlichen gleichbleibender Strömungsquer-
schnitt gegeben ist. Dazu verläuft die Strömungskontur-
fläche 65 zumindest bereichsweise parallel zu der Wär-
meübertragungsfläche 61. Das zweite Bauteil 22 ist der-
art an dem ersten Bauteil 21 angeordnet, das es die Wär-
metauschkammer 62 verschließt. Dazu ist die Wärme-
tauschkammer 62 auf der der Druckzone 60 abgewand-
ten Seite des ersten Bauteils 21 mit einer Öffnung ver-
sehen und das zweite Bauteil 22 zum Verschließen der-
selben in dieser Öffnung angeordnet.
[0067] Die Figur 12 zeigt eine Ansicht des ersten Bau-
teils 21 von unten. Weil das zweite Bauteil 22 nicht dar-
gestellt ist, ist ein Blick durch die Öffnung in die Wärme-
tauschkammer 62 möglich. Es wird deutlich, dass hier
das erste Bauteil 21 eine Auflagefläche 83 für das zweite
Bauteil 22 bereitstellt. In der Auflagefläche 83 liegt auch
die Dichtung 74 vor, welche zum Abdichten der Wärme-
tauschkammer 62 zwischen dem ersten Bauteil 21 und
dem zweiten Bauteil 22 angeordnet ist.
[0068] Neben den Bohrungen 79, welche zum Herstel-
len der Schraubverbindung 71 zwischen den Bauteilen
21 und 22 angeordnet sind, zeigt die Figur 12 auch eine
weitere Sensoraufnahme 73. In dieser kann ein Tempe-
ratursensor angeordnet werden, um die Temperatur des
ersten Bauteils 21 beziehungsweise der Gießeinlassein-
heit 4 zumindest näherungsweise zu bestimmen.
[0069] In der Figur 12 ist auch zu erkennen, dass die
Wärmeübertragungsfläche 61 eine dreidimensionale
Kontur aufweist. Dabei liegt der in der Figur 11 gezeigte
konkave Verlauf der Wärmeübertragungsfläche 61 ledig-
lich in einer senkrechten Schnittfläche (ausgehend von
der Linie 84) vor. In lateraler Richtung, welche senkrecht
zu der Schnittebene liegt, kann ein von diesem konkaven
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Verlauf abweichender Verlauf der Wärmeübertragungs-
fläche 61 vorliegen. Die Wärmeübertragungsfläche 61
ist dabei vorzugsweise derart konturiert, dass eine mög-
lichst gleichmäßige Kühlung der Schmelze durch das in
der Wärmetauschkammer 62 befindliche Fluid stattfin-
det. Prinzipiell kann die Wärmeübertragungsfläche 61 je-
doch beliebig ausgestaltet sein und beispielsweise auch
derart ausgebildet sein, um eine möglichst einfache Her-
stellbarkeit des ersten Bauteils 21 zu gewährleisten.
[0070] Die Figur 13 zeigt eine Ansicht des ersten Bau-
teils 21 von unten, wobei die Öffnung der Wärmeaus-
tauschkammer 62 (hier nicht erkennbar) mit dem zweiten
Bauteil 22 verschlossen ist. Eine Aufnahme 85, welche
das erste Bauteil 21 für das zweite Bauteil 22 aufweist,
kann, muss jedoch nicht, vollständig von dem zweiten
Bauteil 22 ausgefüllt sein. In dem dargestellten Beispiel
weist das zweite Bauteil 22 im Bereich eines Teils der
Bohrungen 79 Aussparungen auf, sodass die Aufnahme
85 nicht vollständig von dem zweiten Bauteil 22 ausge-
füllt ist. Es ist jedoch vorteilhaft, wenn die Aufnahme 85
prinzipiell derart ausgestaltet ist, dass das zweite Bauteil
22 zumindest in vertikaler Richtung vollständig in der Auf-
nahme 85 aufgenommen ist. Das bedeutet, dass eine
Tiefe der Aufnahme 85 einer Wandstärke des zweiten
Bauteils 22 im Bereich der Auflagefläche 83 im Wesent-
lichen entspricht, sodass die Bauteile 21 und 22 mit ihren
Bodenflächen eine im Wesentlichen plane Fläche bilden.
[0071] Die Figur 14 zeigt eine Ansicht der Druckguss-
einrichtung 1, wobei lediglich das zweite Bauteil 14 und
das zweite Bauteil 18 zusammen mit der Gießeinlass-
einheit 4 dargestellt sind. Hier wird nochmals deutlich,
dass der Gießeinlass 59 der Gießeinlasseinheit 4 mit ei-
nem von dem zweiten Bauteil 18 gebildeten Bereich der
Strömungskanäle 39 in Strömungsverbindung steht.
Dasselbe gilt für in Strömungsrichtung gegenüberliegen-
de Strömungskanäle 39 und den Zulauf 78 des zweiten
Bauteils 14. Die dargestellten Bauteile 14 und 18 sowie
die Gießeinlasseinheit 4 entsprechen im Wesentlichen
den bekannten Ausführungen, sodass insofern auf die
vorstehenden Ausführungen verwiesen sei.
[0072] Die Figur 15 zeigt die aus der Figur 14 bekannte
Anordnung, wobei in das zweite Bauteil 14 nun das erste
Bauteil 13 und in das zweite Bauteil 18 das erste Bauteil
17 eingesetzt vorliegen. Somit liegen die Druckguss-
formteile 8 und 10 im Wesentlichen vollständig vor. Damit
liegt eine Strömungsverbindung zwischen der Gießein-
lasseinheit 4 beziehungsweise dem Gießeinlass 59 und
der Gießform 23 vor, weil die Bauteile 17 und 18 die
Strömungskanäle 39 gemeinsam ausbilden und so eine
Verbindung zwischen dem Gießeinlass 59 und dem Zu-
lauf 78 und folglich zu der Gießform 23 herstellen. Auch
hier sei für eine detailliertere Beschreibung der einzelnen
Elemente auf die vorstehenden Ausführungen verwie-
sen.
[0073] Es soll nochmals darauf hingewiesen werden,
dass zumindest die Druckgussformteile 8, 9, 10 und 11
jeweils ähnlich aufgebaut sind, sodass die zu diesen Ele-
menten jeweils vorstehend festgehaltenen Eigenschaf-

ten weitestgehend auf jedes andere dieser Elemente
übertragbar sind.
[0074] Mit der hier vorgestellten Druckgusseinrichtung
1 beziehungsweise den Druckgussformteilen 8 bis 12
kann eine gute Durchströmung der Wärmetauschkam-
mern 27, 36, 43, 51 und 62 und somit ein hoher Wärme-
austausch beziehungsweise eine gute Kühlung der
Gießform 23, des Angussbereichs 38 und des Gießein-
lasses 59 erreicht werden. Auf diese Weise kann die Er-
starrungszeit des herzustellenden Druckgussbauteils re-
duziert und gleichzeitig eine homogene Abkühlung des-
selben erzielt werden. In den abzukühlenden Bereichen
liegt demnach zu jedem Zeitpunkt ein im Wesentlichen
homogenes Temperaturbild vor. Insbesondere im Be-
reich der Gießform 23 wird zur Auslegung der Druck-
gussformteile 8 und 9 ein FEM-Verfahren eingesetzt.
[0075] Das zur Kühlung verwendete Fluid kann entwe-
der gasförmig oder flüssig sein. Durch gezielte Gestal-
tung der Wärmetauschkammern 27, 36, 51, 55 und 62
kann die Effektivität der Temperierung beziehungsweise
Kühlung erhöht werden. Dazu sind beispielsweise auch
bei den Druckgussformteilen 8, 9, 10 und 11 Fluidleitvor-
sprünge im Sinne des Druckgussformteils 12 vorgese-
hen, welche in die jeweilige Wärmetauschkammer 27,
36, 43, 51 oder 55 hineinragen. Derartige Fluidleitvor-
sprünge dienen insofern beispielsweise als Turbulato-
ren, um Verwirbelungen zu erzeugen und damit den Wär-
meübergang zu erhöhen.

Patentansprüche

1. Druckgussformteil (8,9) einer Druckgussform (5)
zum Giessen von Metall, mit mindestens einem eine
von der Schmelze beim Durchführen des Giessvor-
ganges beaufschlagten Druckzone (24, 25) aufwei-
senden ersten Bauteil (13, 15), mindestens einem
zweiten Bauteil (14, 16) und mindestens einer von
den Bauteilen (13,14, 15, 16) gebildeten, von einem
Fluid durchströmbaren Wärmetauschkammer (27,
36) zur Temperierung der Druckzone (24, 25), wobei
das erste Bauteil (13, 15) eine mindestens einer
Wandung der Wärmetauschkammer (27, 36) ange-
hörende, der Druckzone (24, 25) thermisch zuge-
ordnete Wärmeübertragungsfläche (34) aufweist,
und wobei die Wärmetauschkammer (27) mit min-
destens einem als Fluidleitung ausgebildeten Fluid-
anschluss (32,33) fluidverbunden ist und die Fluid-
leitung zumindest bereichsweise in dem ersten Bau-
teil (13, 15) und/ oder dem zweiten Bauteil (14) vor-
gesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
eine zum ersten Bauteil (13, 15) hin offen ausgebil-
dete Fluidleitvertiefung (26) wannenartig in dem
zweiten Bauteil (14, 16) ausgebildet ist, wobei die
Fluidleitvertiefung (26) die Wärmetauschkammer
(27, 36) bildet.

2. Druckgussformteil (8,9) nach Anspruch 1, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Fluidleitvertiefung (26)
die Wärmetauschkammer (27,36) bildet.

3. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Vertiefung (35) des ersten Bauteils
(13,15) die Wärmetauschkammer (27,36) zumin-
dest bereichsweise ausbildet.

4. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fluidleitvertiefung (26) einen mitausgebil-
deten konvexen und/oder konkaven Bereich auf-
weist.

5. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kontur der Wärmeübertragungsfläche (34)
zumindest bereichsweise an eine, insbesondere
dreidimensionale Kontur der Druckzone (24,25) an-
genähert ist oder ihr entspricht.

6. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Strömungskonturfläche derart zu der Wär-
meübertragungsfläche (34,35) verläuft, dass über
den in der Wärmetauschkammer (27,36,) liegenden
Strömungsweg des Fluids zumindest zonal ein
gleichbleibend großer Strömungsquerschnitt für das
Fluid vorliegt.

7. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Bauteil (13,15) oder das zweite Bau-
teil (14,16) eine Aufnahme (29,42,85) aufweist, in
welche das zweite Bauteil (14,16) oder das erste
Bauteil (13,15) zumindest bereichsweise, insbeson-
dere vollständig, einsetzbar ist.

8. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckzone (24,25) des ersten Bauteils
(13,15) zumindest einen Teil einer Gießform (23) für
ein Druckgussbauteil begrenzt.

9. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Druckbereich (69,70) des zweiten Bauteils
(14,16) die Gießform (23) mitbegrenzt.

10. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Wärmetauschkammer (27,36) in ihrer Form
an den Verlauf von mindestens einem der Gießform
(23) zugeordneten Strömungskanal (39) angepasst
ist.

11. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-

henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Bauteil (13,15) mit dem zweiten Bau-
teil (14,16), insbesondere mittels einer Schraubver-
bindung (71, 72) lösbar verbunden ist.

12. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste und/oder das zweite Bauteil
(13,14,15,16) mindestens eine Sensoraufnahme
(73) für einen Temperatursensor aufweisen.

13. Druckgussformteil (8,9) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem ersten Bauteil (13,15) und dem
zweiten Bauteil (14,16) eine die Wärmetauschkam-
mer (27,36) abdichtende Dichtung (74) vorgesehen
ist.

14. Druckgusseinrichtung (1) mit mindestens einem
Druckgussformteil (8,9) gemäß einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Druckgussformteil (8,9)
Teil einer Druckgussform (5,6,7) ist und über min-
destens ein eine von der Schmelze beim Durchfüh-
ren des Giessvorganges beaufschlagten Druckzone
(24,25,40,60) aufweisendes erstes Bauteil
(13,15,17,19,21), mindestens ein zweites Bauteil
(14,16,18,20,22) und mindestens eine von den Bau-
teilen (13,14,15,16,17,18,19,20, 21,22) gebildete,
von einem Fluid durchströmbare Wärmetauschkam-
mer (27,36,43,51,62) zur Temperierung der Druck-
zone (24,25,40,60) verfügt, wobei das erste Bauteil
(13,15,17,19,21) eine mindestens einer Wandung
der Wärmetauschkammer (27,36,43,51,62) ange-
hörende, der Druckzone (24,25,40,60) thermisch zu-
geordnete Wärmeübertragungsfläche (34,41,61)
aufweist, wobei das zweite Bauteil (14, 16) eine zum
ersten Bauteil (13, 15) hin offen ausgebildete Fluid-
leitvertiefung (26, 49) aufweist , wobei die Fluidleit-
vertiefung (26, 49) mindestens einen Anteil der Wär-
metauschkammer (27, 36, 43, 51, 62) bildet.

15. Druckgusseinrichtung (1) nach Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils mindestens
eine Druckgussform (8,9,10,11,12) eine Gießform-
einheit (2), eine Angusseinheit (3) und/oder eine
Gießeinlasseinheit (4) der Druckgusseinrichtung (1)
ausbilden, wobei die Gießformeinheit (2) eine
Gießform (23), die Angusseinheit (3) einen Anguss-
bereich (38) und die Gießeinlasseinheit (4) einen
Gießeinlass (59) aufweisen.

16. Druckgusseinrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche 14 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gießform (23), der Angussbe-
reich (38) und/oder der Gießeinlass (59) zum Durch-
strömen mit einem Gießmaterial miteinander fluid-
verbunden sind.
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17. Druckgusseinrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche 14 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wärmetauschkammern
(27,36,43,51,55,62) der Gießformeinheit (2), der An-
gusseinheit (3) und/oder der Gießeinlasseinheit (4),
insbesondere über mindestens einen Durchlass
oder mindestens eine Leitung, zum Durchströmen
mit dem Fluid miteinander fluidverbunden sind.

18. Druckgusseinrichtung (1) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche 14 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wärmetauschkammern
(27,36,43,51,55,62) der Gießformeinheit (2), der An-
gusseinheit (3) und/oder der Gießeinlasseinheit (4)
mit mindestens einem gemeinsamen Fluidan-
schluss verbunden sind.

Claims

1. Die casting mold part (8, 9) of a die casting mold (5)
for the casting of metals, having at least one first
component (13, 15) comprising a pressure zone (24,
25) to which the melt is applied when the casting
process is being carried out, at least one second
component (14, 16) and at least one heat exchange
chamber (27, 36) which is formed by the components
(13, 14, 15, 16) and through which a fluid can flow,
for controlling the temperature of the pressure zone
(24, 25), wherein the first component (13, 15) has a
heat transfer surface (34) which belongs to at least
one wall of the heat exchange chamber (27, 36) and
is thermally associated with the pressure zone (24,
25), and wherein the heat exchange chamber (27)
is fluidically connected to at least one fluid connec-
tion (32, 33) formed as a fluid line and the fluid line
is at least locally provided in the first component (13,
15) and/or the second component (14), character-
ized in that a fluid guide recess (26) which is open
in the direction of the first component (13, 15) is
formed in the manner of a trough in the second com-
ponent (14, 16), wherein the fluid guide recess (26)
forms the heat exchange chamber (27, 36).

2. Die casting mold part (8, 9) according to Claim 1,
characterized in that the fluid guide recess (26)
forms the heat exchange chamber (27, 36).

3. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that a recess
(35) of the first component (13, 15) at least locally
forms the heat exchange chamber (27, 36).

4. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that the fluid
guide recess (26) comprises a jointly formed convex
and/or concave region.

5. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that the contour
of the heat transfer surface (34) at least locally is
approximated to an in particular three-dimensional
contour of the pressure zone (24, 25) or corresponds
thereto.

6. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that the flow
contour surface extends with respect to the heat
transfer surface (34, 35) in such a way that there is
at least zonally a consistently large flow cross section
for the fluid through the flow path of the fluid lying in
the heat exchange chamber (27, 36).

7. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that the first
component (13, 15) or the second component (14,
16) comprises a compartment (29, 42, 85) into which
the second component (14, 16) or the first compo-
nent (13, 15) can be inserted at least locally, in par-
ticular fully.

8. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that the pres-
sure zone (24, 25) of the first component (13, 15)
delimits at least a part of a casting mold (23) for a
die-cast component.

9. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that a pressure
region (69, 70) of the second component (14, 16)
jointly delimits the casting mold (23).

10. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that the heat ex-
change chamber (27, 36) is adapted in its shape to
the profile of at least one flow channel (39) associ-
ated with the casting mold (23).

11. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that the first
component (13, 15) is releasably connected to the
second component (14, 16), in particular by means
of a screw connection (71, 72).

12. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that the first
and/or the second component (13, 14, 15, 16) com-
prises at least one sensor compartment (73) for a
temperature sensor.

13. Die casting mold part (8, 9) according to one of the
preceding claims, characterized in that a seal (74)
sealing the heat exchange chamber (27, 36) is pro-
vided between the first component (13, 15) and the
second component (14, 16).
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14. Die casting device (1) having at least one die casting
mold part (8, 9) according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that the die casting
mold part (8, 9) is part of a die casting mold (5, 6, 7)
and has at least one first component (13, 15, 17, 19,
21) comprising a pressure zone (24, 25, 40, 60) to
which the melt is applied when the casting process
is being carried out, at least one second component
(14, 16, 18, 20, 22) and at least one heat exchange
chamber (27, 36, 43, 51, 62) which is formed by the
components (13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22)
and through which a fluid can flow, for controlling the
temperature of the pressure zone (24, 25, 40, 60),
wherein the first component (13, 15, 17, 19, 21) has
a heat transfer surface (34, 41, 61) which belongs
to at least one wall of the heat exchange chamber
(27, 36, 43, 51, 62) and is thermally associated with
the pressure zone (24, 25, 40, 60), wherein the sec-
ond component (14, 16) has a fluid guide recess (26,
49) which is open in the direction of the first compo-
nent (13, 15), wherein the fluid guide recess (26, 49)
forms at least one part of the heat exchange chamber
(27, 36, 43, 51, 62).

15. Die casting device (1) according to Claim 14, char-
acterized in that at least one die casting mold (8,
9, 10, 11, 12) respectively forms a casting mold unit
(2), a casting delivery unit (3) and/or a casting inlet
unit (4) of the die casting device (1), the casting mold
unit (2) comprising a casting mold (23), the casting
delivery unit (3) comprising a casting delivery region
(38) and the casting inlet unit (4) comprising a casting
inlet (59).

16. Die casting device (1) according to either one of the
preceding Claims 14 and 15, characterized in that
the casting mold (23), the casting delivery region (38)
and/or the casting inlet (59) are fluidically connected
to one another in order for a casting material to flow
through.

17. Die casting device (1) according to one of the pre-
ceding Claims 14 to 16, characterized in that the
heat exchange chambers (27, 36, 43, 51, 55, 62) of
the casting mold unit (2), of the casting delivery unit
(3) and/or of the casting inlet unit (4) are fluidically
connected to one another in order for the fluid to flow
through in particular by means of at least one pas-
sage or at least one line.

18. Die casting device (1) according to one of the pre-
ceding Claims 14 to 17, characterized in that the
heat exchange chambers (27, 36, 43, 51, 55, 62) of
the casting mold unit (2), of the casting delivery unit
(3) and/or of the casting inlet unit (4) are connected
to at least one common fluid connection.

Revendications

1. Pièce de moule de coulée (8, 9) d’un moule de coulée
(5) pour couler du métal, avec au moins un premier
composant (13, 15) comportant une zone de pres-
sion (24, 25) alimentée en masse fondue lors de la
réalisation du processus de coulée, au moins un
deuxième composant (14, 16) et au moins une
chambre d’échange thermique (27, 36) formée par
les composants (13, 14, 15, 16) et pouvant être tra-
versée par un liquide, en vue de tempérer la zone
de pression (24, 25), le premier composant (13, 15)
comportant une surface de transmission de chaleur
(34) associée sur le plan thermique à la zone de
pression (24, 25) et appartenant à au moins une pa-
roi de la chambre d’échange thermique (27, 36) ; et
la chambre d’échange thermique (27) étant reliée
sur le plan liquide à au moins un raccord de liquide
(32, 33) prenant la forme d’une conduite de liquide
et la conduite de liquide étant prévue au moins par-
tiellement dans le premier composant (13, 15) et/ou
dans le deuxième composant (14) ;
caractérisée en ce que :

un renfoncement conducteur de liquide (26) réa-
lisé de façon ouverte en direction du premier
composant (13, 15) est réalisé à la façon d’un
bac dans le deuxième composant (14, 16), le
renfoncement conducteur de liquide (26) for-
mant la chambre d’échange thermique (27, 36).

2. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le renfoncement con-
ducteur de liquide (26) forme la chambre d’échange
thermique (27, 36).

3. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce qu’un renfoncement (35) du premier compo-
sant (13, 15) forme au moins partiellement la cham-
bre d’échange thermique (27, 36).

4. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le renfoncement conducteur de liquide
(26) comporte une région convexe et/ou concave
réalisée conjointement.

5. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le contour de la surface de transmission
de chaleur (34) s’approche au moins partiellement
d’un contour notamment tridimensionnel de la zone
de pression (24, 25) ou lui correspond.

6. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que la surface de contour d’écoulement
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s’étend de telle sorte, par rapport à la surface de
transmission de chaleur (34, 35), qu’au moins sur
une certaine zone, une section transversale d’écou-
lement de taille constante prévue pour le liquide est
présente sur la course d’écoulement du liquide se
trouvant dans la chambre d’échange thermique (27,
36).

7. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le premier composant (13, 15) ou le
deuxième composant (14, 16) comporte un loge-
ment (29, 42, 85) dans lequel le deuxième compo-
sant (14, 16) ou le premier composant (13, 15) peut
être inséré au moins partiellement, notamment en-
tièrement.

8. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que la zone de pression (24, 25) du premier
composant (13, 15) délimite au moins une partie d’un
moule de coulée (23) pour un composant de coulée
sous pression.

9. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce qu’une zone de pression (69, 70) du deuxième
composant (14, 16) délimite conjointement le moule
de coulée (23).

10. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que la chambre d’échange thermique (27, 36)
est adaptée dans sa forme au tracé d’au moins un
canal d’écoulement (39) associé au moule de coulée
(23).

11. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le premier composant (13, 15) est relié
de façon amovible au deuxième composant (14, 16),
notamment à l’aide d’une liaison vissée (71, 72).

12. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le premier et/ou le deuxième composant
(13, 14, 15, 16) comportent au moins un logement
de capteur (73) pour un capteur de température.

13. Pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce qu’un joint (74) étanchéifiant la chambre
d’échange thermique (27, 36) est prévu entre le pre-
mier composant (13, 15) et le deuxième composant
(14, 16).

14. Dispositif de coulée sous pression (1) avec au moins
une pièce de moule de coulée (8, 9) selon l’une quel-

conque des revendications précédentes ou plu-
sieurs d’entre elles, caractérisé en ce que la pièce
de moule de coulée (8, 9) fait partie d’un moule de
coulée (5, 6, 7) et dispose d’au moins un premier
composant (13, 15, 17, 19, 21) comportant une zone
de pression (24, 25, 40, 60) alimentée en masse
fondue lors de la réalisation du processus de coulée,
d’au moins un deuxième composant (14, 16, 18, 20,
22) et d’au moins une chambre d’échange thermique
(27, 36, 43, 51, 62) formée par les composants (13,
14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22) et pouvant être
traversée par le liquide en vue de tempérer la zone
de pression (24, 25, 40, 60), le premier composant
(13, 15, 17, 19, 21) comportant une surface de trans-
mission de chaleur (34, 41, 61) appartenant au
moins à une paroi de la chambre d’échange thermi-
que (27, 36, 43, 51, 62) et associée sur le plan ther-
mique à la zone de pression (24, 25, 40, 60), le
deuxième composant (14, 16) comportant un ren-
foncement conducteur de liquide (26, 49) réalisé de
façon ouverte en direction du premier composant
(13, 15), le renfoncement conducteur de liquide (26,
49) formant au moins une partie de la chambre
d’échange thermique (27, 36, 43, 51, 62).

15. Dispositif de coulée sous pression (1) selon la re-
vendication 14, caractérisé en ce que respective-
ment au moins un moule de coulée (8, 9, 10, 11, 12)
forme une unité de moule de coulée (2), une unité
de fonte (3) et/ou une unité d’admission de coulée
(4) du dispositif de coulée sous pression (1), l’unité
de moule de coulée (2) comportant un moule de cou-
lée (23), l’unité de fonte (3) comportant une zone de
fonte (38) et l’unité d’admission de coulée (4) com-
portant une admission de coulée (59).

16. Dispositif de coulée sous pression (1) selon l’une
quelconque des revendications précédentes 14 à
15, caractérisé en ce que le moule de coulée (23),
la zone de fonte (38) et/ou l’admission de coulée (59)
sont reliés entre eux sur le plan liquide pour le pas-
sage d’une matière de coulée.

17. Dispositif de coulée sous pression (1) selon l’une
quelconque des revendications 14 à 16, caractérisé
en ce que les chambres d’échange thermique (27,
36, 43, 51, 55, 62) de l’unité de moule de coulée (2),
de l’unité de fonte (3) et/ou de l’unité d’admission de
coulée (4) sont reliées entre elles, notamment via au
moins un siphon ou au moins une conduite, pour le
passage de fluide.

18. Dispositif de coulée sous pression (1) selon l’une
quelconque des revendications 14 à 17, caractérisé
en ce que les chambres d’échange thermique (27,
36, 43, 51, 55, 62) de l’unité de moule de coulée (2),
de l’unité de fonte (3) et/ou de l’unité d’admission de
coulée (4) sont reliées à au moins un raccord de
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liquide commun.
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